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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

Сварка трубопроводов из перлитных ОСТ 34-42-816-85
и аустенитных стаде! на атомных Введен впервые
электростанциях.
Основные положения.
_________ ОКСТУ 0072__________________________________________________

Приказом Министерства энергетики и электрификации СССР от 
31 декабря 1985 г . № 151а, срок введения установлен с 20 июля
1986 г .

Несоблюдение стандарта преследуется по закону.

Настоящий стандарт устанавливает основные положения по свар
ке соединений трубопроводов атомных электростанций с графитоводя
ными и водоводянши реакторами, на которые распространяется дей
ствие СНиП 3.05.05-84 "Технологическое оборудование и техноло
гические трубопроводы".

Издание официальное Перепечатка запрещена
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Стандарт не распространяется на сварку соединений трубопро
водов, спроектированных в соответствии с "Правилами устройства и 
безопасной эксплуатации оборудования атомных электростанций, 
опытных и исследовательских ядерных реакторов и ‘ установок", 
"Правилами устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов 
пара и горячей воды" и "Правилами устройства и безопасной эксплу
атации трубопроводов для горючих, токсичных и сжиженных газов 
ПУТ-69" и подлежащих регистрации в органах Госатомэнергонадзора 
СССР и Госгортехнадзора СССР. Сварка соединений трубопроводов, 
на которые распространяется действие правил Госгортехнадзора 
СССР и Госатомэнергонадзора СССР, должна производиться в соответ
ствии с указаниями этих правил.

Стандарт обязателен для организаций и предприятий, выполня
ющих проектирование, изготовление и монтаж трубопроводов атомных 
электростанций. Требования стандарта распространяются на трубо
проводы, изготовление (монтаж) которых начато после введения 
стандарта в действие.

I .  общие: положения

1 .1 . Стандарт устанавливает основные технические требования
к ручной, полуавтоматической и автоматической аргонодуговой свар
ке неплавящимся электродом, автоматической и полуавтоматической 
сварке в среде защитных газов плавящимся электродом, автомати
ческой сварке под флюсом, автоматической плазменнодуговой и руч
ной дуговой сварке покрытыми электродами при выполнении стыковых 
и угловых (сварка штуцеров, бобыпек и др.элементов) соединений 
труб и деталей из коррозионкостойкой стали аустенитного класса, 
низкоуглеродистых и низколегированных сталей перлитного класса 
при изготовлении и монтаже трубопроводов АЭС.

Перечень сталей для изготовления трубопроводов приведен в 
Приложении I (Справочное). Допускается применение импортных ста
лей при условии, что они допущены решением головной (ведущей) 
организации с  указанием рекомендуемых способов сварки и свароч
ных материалов.

1 .2 . Применение сталей и сварочных материалов, не указанных 
в настоящем стандарте, может быть допущено на основании заключе
ния головной (ведущей) организации отрасли, согласованного с
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заинтересованными организациями.
1 .3 . Сварка соединений трубопроводов должна производиться

по технологической документации (инструкции, технологические кар
ты и д р . ) ,  разработанной в соответствии  с  требованиями настоящего 
стандарта и рабочих чертежей. Для головных объектов технологичес
кая документация должна быть согласована головной (ведущей) орга
низацией отрасли. Состав технологической документации по изготов
лению и монтажу трубопроводов устанавливается стандартами, дей ст
вующими в отрасли.

1 .4 . Организации, осуществляющие сварку соединений трубопро
водов, должны располагать персоналом и техническими средствами, 
отвечающими требованиям настоящего стандарта.

2 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 . Материалы
2 .1  Л .  Трубы и детали, подлежащие сварке, должны быть терми

чески обработаны в соответствии с  требованиями стандартов и тех
нических условий на поставку, а также с  дополнительным требова
ниями, указанными в рабочих чертежах или технических условиях на 
изготовление.

Коррозионностойкая сталь аустенитного класса должна обладать 
стойкостью против межкристаллитной коррозии при испытании по ме
тоду AM или АМУ ГОСТ 6032-84 с  провоцирующим нагревом. 0 прове
денной термической обработке и испытании на межкристаллитную кор
розию должна быть отметка в сертификате на поставленный металл.

2 .1 .2 .  В качестве материала остающейся подкладки применять 
пластины из сталей следующих марок:

при сварке соединений труб из низкоуглеродистой и низколеги
рованной кремнемарганцовистой стали -  из стали марки 20 или дру
гой низкоуглеродистой стали спокойной или полуспокойной выплавки 
с содержанием углерода не более 0,24% ;

при сварке соединений труб из коррозионностойкой стали аусте
нитного класса между собой  и с  трубами из сталей перлитного клас
са  -  из стали марок 08XI8HI0T или I2XI8HI0T.

2 .1 .3 .  Для сварки соединений трубопроводов разрешается 
применять:

-  сварочные электроды марок У0НИ-13 /45 , У0НИ-13 /55 , ЦУ-5,
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■ШУ-21У, АН0-6М, МР-3, ОЗС-4, ОЗС-6, АНО-12, АНО-14, аСЦ-4 по 
ГОСТ 9466-75 и ГОСТ 9467-75;

-  сварочные электроды марок МР-3, ОЗС-4, ОЗС-6, АНО-4 ,  АНО- 
-Ы , УОНИ-13/45, УОНИ-13/45А, УОНИ-13/55 по ОСТ 5 .922*-75 ;

-  сварочные электроды марок ЦУ-7, ЦТ-К), ЦД-25/1, ЦТ-26 по 
ОСТ 108.948.01-80;

-  сварочные электроды марок ЗЮ -8, ЭА-400/ЮУ, 03Л-36,
ОЗЛ-8 по ГОСТ 9466-75 и ГОСТ 10052-75;

-  сварочные электроды марок ЗЮ -8, ЭА-400/ЮУ и ЭА-400/ЮТ 
по ОСТ 5.9370-81;

-  сварочные электроды марки ЭА-395/9 по ОСТ 5.9374-81 ;
-  сварочную проволоку марок Св-08А, Св-08АА, Св-08ГА, Св-ЮГА, 

Св-ЮГ2, Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-08ГСМТ, Св-0Ш 9Н9, Св4)4Х19Н9, 
Св-06Х19Н9Т, Св-05Х20Н9ШБС, Св-07Х25Н13, Св-ЮХ16Н25АК6, 
Св-04Х19Н9С2, Св-05Х19Н9ФВС2, Св-0419Н1Ш  по ГОСТ 2246-70;

-  сварочную проволоку марки Х19Н1Ш4Ф (ЭП-647) по ТУ 3-1047-
-82 ;

-  сварочную проволоку марки Х20Н1ГГФ (ЭП854) по ТУ 14 -1- 
-2921-80;

-  сварочную проволоку марки Св434А по ТУ I4 -I -I5 6 9 -7 5 ;
-  сварочную проволоку марки Св-07ГС по ТУ I4 -I-2 96 3 -8 0 ;
-  сварочные флюсы марок АН-348А, АН-348АМ, АН-60, АН-47,

АН-22, ОСЦ-45, 0СЦ-45М, АН-26С, АН-26СП, АН-201 по ГОСТ 9087-81;
-  сварочный флюс марки ОФ-6 по ОСТ 5.9206-75;
-  прутки лантанированного вольфрама по ТУ 48-19 -27-77 ;
-  прутки иттрированного вольфрама по ТУ 48-19-221-83;
-  аргон сортов высший и первый по ГОСТ 10157-79;
двуокись углерода сварочную или пищевую по ГОСТ 8050-76.
Выбор сварочных материалов (электродов, проволок и флюсов)

для конкретных сочетаний свариваемых сталей в зависимости от 
способа сварки производить в соответствии с Приложением 2 (Обяза
тельное) .

Примечание. Сварочную проволоку марки Св-04Х19Н9 и электроды 
марки ОЗЛ-8 разрешается применять для сварки соединений трубо
проводов, к которш  не предъявляются требования по стойкости к 
межкристаллитной коррозии при испытании по методам AM или АМУ 
ГОСТ 6032-84.
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2*1.4* Для прихватки» а также сварки временных технологи
ческих креплений с  трубами при сборке соединений трубопроводов 
следует применять электроды и проволоку» рекомендованные в Прило
жении 2 для данного сочетания свариваемых сталей.

2 .1 .5* Для сварки разрешается применять электроды и флюсы» 
содержание влаги в которых не превш ает норм, установленных стан
дартами» техническими условиями или паспортами на электроды и 
флюсы конкретных марок. В случае превыпения указанных норм элект
роды и флюсы перед использованием должны быть подвергнуты прокалке.

Прокалку электродов и флюсов производить на режимах» ука
занных в стандартах» технических условиях или паспортах. Темпера
тура прокалки электродов марок УОНИ-13/45, УОНИ-13 /55 , ТМУ-21У, 
ЦУ-5 и ЦУ-7, изготавливаемых по ГОСТ 9466-75, ГОСТ 9467-75, ГОСТ 
10052-75 и ОСТ 108 .948 .01 -80  должна составлять 613-653°К (34 0 - 
-3 8 0 °С ), а электродов марок ЗИО-8, ЦТ-ГО, ЦТ-26, ЦД-25/1, 03Л-36, 
изготавливаемых по этим же стандартам -  553-593°К (280-320°С ). 
Продолжительность прокалки электродов указанных марок должна с о с 
тавлять:

-  для электродов диаметром д о  3 мм включительно - 1 ч
-  для электродов диаметром с в ш е  3 ш  -  1 ,5  ч.
Сведения о проведенной прокалке сварочных материалов должны

регистрироваться в специальном журнале лицом, отвечающим за под
готовку материалов перед въщачей в производство.

2 .1 .6 . Электроды, проволоку, флюс следует хранить в сухом 
отапливаемом помещении (кладовой),рассортированнш и по типу, мар
кам, партиям и плавкам. К каждой бухте проволоки должна быть при
креплена металлическая бирка с  указанием завода-изготовителя, 
марки, номера плавки и диаметра. К каждой пачке электродов должна 
быть прикреплена этикетка с  указанием заведа-изготовителя, марки, 
диаметра, типа наплавленного металла. На каждой емкости с  флюсом 
должна быть этикетка с указанием завода-изготовителя, номера 
плавки и марки.

Баллоны с  защитнш газом должны храниться на складе рассор
тированными по виду защитного га за  и его марке. У каждого балло
на с  газом должна быть этикетка, в которой указано наименование 
г а з а , марка, содержание примесей, дата наполнения баллона.

2 .1 .7 . Срок хранения прокаленных электродов и флюсов в кла
довых с температурой воздуха не ниже 2Э1°К ( 18°С) и относитель-
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ной влажностью воздуха не более 50% не должен превыпать:
для электродов с основные покрытием, предназначенных для 

сварки перлитных сталей -  не более 3 суток ;
для остальных электродов (с  основнш  покрытием, предназна

ченных для сварки разнородных соединений с рутиловьм, рутилово- 
основнш , ильменитовш и целлюлозным покрытием) и флюсов -  не 
более 15 суток ;

для электродов с  основнш покрытием, предназначенных для 
сварки аустенитных сталей -  не более 90 суток .

По истечении указанного срока электроды перед употреблением 
необходимо прокалить повторно. Электроды подлежат прокалке не 
более трех р а з , не считая прокалки при изготовлении.

Примечания: I .  При хранении прокаленных электродов и флюсов 
в сушильных шкафах при температуре 333-373°К (60-100°С) или гер
метичной влаго- и воздухонепроницаемой таре срок их годности пос
ле прокалки не ограничивается.

2. Флюс марки ОФ-6 после прокалки хранить в гер
метичной таре. Срок хранения -  не более 15 суток .

2 .1 .8 .  Сварочные материалы выдаются сварщику в количестве, 
необходшом для работы в течение смены.

При выдаче электродов следует контролировать отличительную 
окраску торцов. Электроды и проволока, предназначенные для сварки 
соединений из сталей аустенитного класса и разнородных соединений 
из сталей аустенитного класса со сталями перлитного класса, должны 
контролироваться магнитом для подтверждения отсутствия в них 
ферритных материалов. При выдаче флюса контролировать цвет флюса.

Выдача сварочных материалов должна фиксироваться в специаль
ном журнале.

2 .1 .9 .  При выполнении работ на открытом воздухе электроды и 
флюс в течение рабочей смены должны храниться в укрытых от осадков 
местах. Рекомендуется применение термопеналов для хранения элект
родов и флюсов на рабочих местах.

2 . 1 .10. Проволока перед употреблением должна быть очищена от 
окислов, смазки и пр.загрязнений и обезжирена растворителем (спирт- 
ректификат, ацетон).

2 .1 . I I .  Вольфрамовые прутки перед сваркой следует затачивать 
на конус. Форма заточки должна указываться в технологической доку
ментации.
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2 .1 .1 2 , Неиспользованные в течение смены электроды и флюсы 
должны сдаваться на раздаточный пункт для повторной прокалки с 
фиксацией возврата в специальном журнале.

Электроды и флюс после их повторной прокалки следует хранить 
отдельно от материалов тех  же партий, прокаленных впервые.

2 .2 . Сварочное оборудование
2 .2 Л . Для сварки следует применять выпускаемые промыплен- 

ностью источники питания, оборудование и аппаратуру, оборудован
ные контрольно-измерительными приборами, обеспечиваюдке заданные 
технологической документацией режимы сварки и возможность контро
ля параметров режима. Выбор типа источника питания и сварочного 
оборудования производится на стадии технологической подготовки 
производства сварочных работ.

Для контроля режимов автоматической и полуавтоматической 
сварки оборудование должно быть снабжено контрольно-измерительной 
аппаратурой для измерения силы тока, напряжения дуги, скорости 
сварки (при автоматической сва рке), скорости подачи проволоки и 
частоты колебаний. Допускается применение оборудования, снабжен
ного указателями параметров режима.

Примечание. При сварке соединение трубопроводов из низкоуг
леродистых сталей под флюсом, а также электродами марок АН0-6М, 
МР-3, ОЗС-4, ОЗС-6, АНО-12 и АНО-14 разрешается применение источ
ников питания переменного тока.

2 .2 .2 . Ручную дуговую сварку покрытыми электродами и ручную 
аргонодуговую сварку разрешается выполнять как от индивидуальных 
источников питания, так и от многопостовых источников литания 
(через централизованную разводку сварочного тока).

Автоматическую аргонодуговую сварку неплаяящимся электродом, 
полуавтоматическую и автоматическую сварку плавящимся электродом в 
среде защитных газов , автоматическую сварку плазменной дугой  и ав
томатическую сварку под флюсом рекомендуется производить от инди
видуальных источников питания. Допускается производство работ от 
многопостовых источников питания дуги при условии применения в 
составе поста специальных регуляторов режима, рекомендованных к 
применению головной (ведущей) организацией отрасли по сварке.

2 .2 .3 .  Колебание напряжения питающей электрической сети , к 
которой подключено сварочное оборудование, допускается в пределах
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+5^ от номинального значения. Подключение сварочного оборудования 
должно производиться к сборкам | соединенным с подстанцией отдель
ны* фидером. Подключение сварочного оборудования к сборкам, к 
который подсоединены грузоподъемные механизмы и механическое обо
рудование, не допускается.

2 .2 .4 . Перед выдачей для производства сварочных работ все 
сварочное оборудование и источники питания дуги должны быть прове
рены и налажены. О проведенных работах по проверке и наладке сва
рочного оборудования должна быть сделана отметка в специальном 
журнале. Периодическая прбверка состояния сварочного оборудования, 
находящегося в эксплуатации, должна выполняться в соответствии с 
графиком, разработанные с  учетом требований паспортов и рабочей 
конструкторской документации на оборудование и утвержденные глав
ные инженером завода-изготовятеля трубопроводов (монтажной орга
низации) .

Результаты проверок заносятся в журнал.
2 .2 .5 . Горелки и газовые коммуникации постов аргонодуговой 

сварки подлежат промывке в соответствии с  требованиями паспортов 
оборудования и инструмента (автоматы, полуавтоматы, горелки).

2 .3 . Квалификация сварщиков и требования к инженерно-техни
ческим работникам

2 .3 .1 .  К работам н о  изготовлению и монтажу трубопроводов 
ручныеи способами сварки допускаются сварщики, ввдержавшие теоре
тические и практические испытания в соответствии с  "Правилами ат
тестации сварщиков", утвервденныни Госгортехнадзором СССР от 22 ию
ля 1971 г . ,  и получившие удостоверение на право производства со 
ответствующих видов сварочных работ.

К автоматической и полуавтоматической сварке соединений тру
бопроводов допускаются сварщики, прошедшие теоретическое и прак
тическое обучение в соответствии с  программами подготовки и 
повыоения квалификации электросварщиков на автоматических и полу
автоматических машинах, действующих в отрасли и утвержденных в 
установленном порядке и получившие удостоверение на право произ
водства соответствующих видов сварочных работ.

2 .3 .2 .  Сварщики, впервые приступающие к сварке соединений 
трубопроводов в данной организации (независимо от наличия соот
ветствующих записей в удостоверении) или имевшие перерыв в работе 
более двух месяцев, а также все сварщики в случае применения новых
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сварочных материалов» должны сварить пробные соединения труб в 
условиях» тождественных с теми» в которых производится сварка тру
бопроводов. Пробные сварные соединения подвергаются внешнему ос
мотру и проверке сплошности физическими методами контроля по все
му периметру. В случае неудовлетворительного качества сварки проб
ного соединения:

по внешнему осмотру -  сварщик признается не выдержавшим испы
тание и другим методам контроля соединение не подвергается;

по контролю физическими методами -  производится сварка еще 
двух соединений сварщиком» допустившим дефекты» и если при этом 
хотя бы одно соединение при контроле физическим методами-будет 
забраковано» сварщик признается не выдержавшим испытания. К сварке 
пробных соединений трубопроводов сварщик может быть допущен вновь 
лишь после сдачи испытаний по программам, действующим в отрасли.

2 .3 .3 .  Для получения разрешения на сварку соединений труб при 
отрицательной температуре сварщик должен сварить пробные соедине
ния при отрицательной температуре. При положительных результатах 
испытаний сварщик допускается к работам по сварке трубопроводов 
при температуре окружающего воздуха не более чем на 10° ниже той» 
при которой производилась сварка пробного соединения.

2 .3 .4 .  Повторные испытания сварщика производятся независимо 
от стажа работы:

-  периодически не реже одного раза в год;
-  при перерыве в работе по сварке свыше 6 месяцев;
-  перед допуском к работе после временного отстранения за на

рушение технологии и низкое качество работ.
Сварщики, непрерывно работающие на сварке стыков трубопрово

д ов  и постоянно дающие продукцию высокого качества, что должно под
тверждаться результатами контроля, в том числе испытаний механичес
ких свойств, металлографических исследований и коррозионных испыта
ний образцов» вырезанных из контрольных сварных соединений» по ре
шению квалификационной комиссии могут освобождаться от  повторных 
испытаний каждый раз на срок до I года , но не более трех лет подряд.

2 .3 .5 .  Порядок оформления протокола проверки квалификации 
сварщиков и его форма, а  также форма удостоверения должны соответ
ствовать требованиям "Правил аттестации сварщиков” .

2 .3 .6 . К руководству сварочными работами допускаются инженер
но-технические работники» изучившие настоящий стандарт, государст
венные и отраслевые стандарты» технические условия, технологичес-
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кую документацию до сборке, сварке в контролю качества» рабочие 
чертежи# нормативную технически документацию, правила безопас
ности и прошедшие аттестацию комиссией, назначаемой приказом ру
ководителя завода-изготовителя (монтажной организации), выполняю
щей работы.Инженерно-технические работники,допускаемые к руковод
ству работами до автоматической и полуавтомата ческой сварке, по
мимо указанных выше документов,должны изучить руководства до 
эксплуатации автоматов (полуавтоматов).

Результата аттестации инженерно-технических работников долж
ны быть оформлены протоколом и приказом предприятия с указанием 
вида работ, к руководству которыми допускается тот или иной аттес
тованный работник.

Все инженерно-технические работники подлежат переаттестации:
-  внеочередной пси переходе на новый вид работ, на который 

не распространяется црерыиушая аттестация;
-  периодической не реже одного раза в 3 года.
2.4. Подготовка изделий перед сваркой
2.4.1. Все поступающие на изготовление или в монтаж материа

лы, детали и сборочные единицы до начала выполненжя производст
венных операций должна быть проверены инженерно-техническим работ
ником, ответственным за подготовку изделия дод сванку, на наличие 
клейм и маскировки отдела технического контроля, подтверждающих 
Проверку материала, деталей и сборочных единиц на соответствие 
сопроводительной документщии (сертификату,свидетельству, паспорту 
и цр.) . Пни отсутствии клейм и маркировки материале, детали и сбо
рочные единицы дальнейшей обработке не подлежат.

2 .4.2. Форма и конструктивные размеры разделки кромок на кон
цах элементов трубопроводов определяются способом сварки соедине
ния, материалом и типоразмером труб и должна соответствовать при
веденным в Приложении 3 (Обязательное).

2 .4.3. Обработка кромок труб, деталей и сборочных единиц под 
сварку должна производиться механическим путем с применением режу
щего инструмента на стационарных или переносных станках.

Допускается обрезку труб и изготовление кромок производить 
резкой плазменной дутой, воздушно-дуговым и газофиосовым способа
ми, а также газовым пламенем при условии последующей механической 
обработки поверхности реаа на глубину не менее 1мм от кромки реза,

2.4 .4 . В стыковых соединениях деталей трубопроводов с различ-
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ной номинальной толщиной стенок(например» соединений труб с отво
дами» патрубками оборудования и арматуры и т.Д .) должен бы*ь обе
спечен плавный переход от одного элемента к другому путем госте
пенного утонения стенки более толстого элемента. Угол наклона

Вели разница номинальных толщин стыкуемых элементов не пре
вышает 5 мм» то допускается утонение более толстостенного элемен
та (патрубка) не производить. Сварной шов цри этом выполняют» 
обеспечивая плавный переход от более толстой детали к более тонкой 
с требуемым усилением.

2 .4 .5 . Для обеспечения минимальной величины смешения хромок 
свариваемых между собой элементов с внутренней стороны рекоменду
ется выполнять расточку внутренней поверхности или калибровку 
концов труб» деталей и патрубков оборудования (черт.1). Рекоменду
ется выполнять цилиндрическую расточку внутренней поверхности»дли
на которой должна составлять:

-  .и» vhm) для труб с толщиной стеши более 6 до 16 m i вклю
чительно:

-  не менее 2S для труб с тодшной стенки более Z6 ми» го не 
более 20 мм цри толщине стащи до 25 т  включительно и не менее 
50 мм -  цри толщине стенки более 25 мм.

Коническую расточку внутренней поверхности разрешается выпол
нять только на деталях» на которых невозможно выполнить цилиндри
ческую расточку.

Калибровку гонцов труб (деталей) кз низюоугдеродистах х  низ
колегированных сталей перлитного класса производить с нагревом до 
температуры 973-Л75?К (700-900^0) или без нагрева.Калибровку гон
цов труб (деталей) из коррозионностойких сталей аустенитного клас
са выполняют без нагрева. Дри этом тодпина стенки труб» подлежащих 
калибровке без нагрева» должна составлять:

-  для низкоугд еродистнх и нидколегцрованных гоемнеьарганцо- 
вистых сталей;.

До 6 ш щи диаметре до 83 ш»
до 8 мм цри диаметре до 200 мы;
-  для коррозионностойких сталей:
до 6 мм цри диаметре до 83 мм»
до Ю мм щи диаметре свыше 83 мм

поверхностей перехода не должен превышать 15°.

для труб с толщиной стеши до 6 мм включительно»
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Цви калибровке концов труб из низко^гглеролистых и низколеги

рованных вдемнемарганцовистых сталей с нагревом толщина стенки не 
долина цревышать 20 мм.

Размер внутреннего диаметра конца трубы (ДЛ госле расточки 
или калибровки устанавливается стандартами»действующими в отрасли.

Форма обработки концов труб ш  внутреннему диаметру

а )-  калибровка; 0$ и в ] -  расточка 
Черт. I

2 .4 .6 . Отклонение оси расточки от оси растачиваемого трубно
го элемента ( д  ) должно составлять при условии сварки стыка ав
томатом без црисадочной проволоки не более 0,5  мм (черт.2 ). Отк- 
лонение определяется го разности толщин стенки в диаметрально 
противополонных головениях. Утонение стенки труб цри расточке 
внутренней поверхности не долвно выходить за пределы минимально 
расчетной толщины» указанной в рабочих чертевах или технических 
условиях на изготовление.

2 .4 .7 .Отклонение торца трубы, детали, патрубка (размер ПкР " 
на черт.З)от плоскости, перпендикулярной образующей трубы (или 
оси трубы),, зависит от способа сварки корневого слоя шва и не 
должно превышать значений, приведенных в табл.1.
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2 .4 .8 . Исправление вмятин, забоин и задиров на хромках сва

риваемых элементов должно производиться в соответствии с норма
тивно-технической документацией, действующей в отрасли.

Схема расточки внутренней поверхности трубного элемента

4 . L

ось р а а т к и

\ _ о с ь м ^ ы ____

Схема измерения перпендикулярности терца труба

2.4.9. Кромки свариваемых элементов и прилегшие к ним внут
ренняя я нарушая поверхности долины быть зачтены or окисиой плен
ки, ржавчины, окалины, масла я пр. загрязнений.

Ширина зачинаемого участка наружной и внутренней поверхностей 
долина составлять не менее 20 ми. Допускается уменывение ширины 
зачистки внутренней поверхности до 10 мм при внутреннем диаметре 
труб (деталей) менее 20 ш .

2.5. Сборка
2.5.1. К сборка соединений под сварку допускается приступать 

после приемки службой контроля организации (предприятия), втол - 
няпаего сварку качества подготовки труб, деталей и элементов, ус-
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Таблица X

Способ "сварки * Допустимая величина неперлендикулярйости (f)
' Номинальный, внутренний диаметр трубы,мы

1 по 65 !сввде 65!свш е 125Гсвыше 200 Усвыпе 
|Д |до 125 |до 200 |до 300 * 350

Сварка корня шва с 
присадкой (проволока.
электроды) 0 ,5 1,0 1,5 2 ,5 3 ,0

Аргонодуговая сварка 
корня шва беэ при
садки 0 ,3 0 ,5 0 ,5 1,0 1 ,0

тановления их соответствия требовашим рабочей конструкторской до
кументации и соответствуЬщего оформления результатов контроля (пу
тем установки штампа на деталь, записей в маршрутной карте, в 
"Журнале сварочных работ”  и щ>.).

2 .5 .2 . Сборку соединений трубопроводов под сварку следует 
производить в соответствии с  требованиями технологической докумен
тации на сборку, в которой должны указываться способ крепления 
свариваемых элементов, требования к величине зазора и смещения 
кромок, перелом.осей, собранных под сварку элементов, отклонение 
штуцера от вертикального положения и т .д . Допускается совмещение 
описания операций сборки и сварки в одном технологическом доку
менте.

2 .5 .3 . Сборку трубных соединений рекомендуется производить с 
помощью специальных инвентарных приспособлений, обеспечивавщих 
достижение соосности стыкуемых вместе трубных элементов и регули
ровку зазора в соединении.

Рекомендуется применять приспособления, обеспечивающие выпол
нение сварки корневого слоя шва без установки прихваток.

2 .5 .4 . Сборку соединений труб диаметром 219 мм и более,сва
риваемых вручную, допускается выполнять с  применением временных 
приспособлений (черт.4 ) ,  состоящих из уголков, свариваемых с  по
верхностью трубы на расстоянии не ближе 100 мы от края кромки, и
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стякек. Свадку временных приспособлений с  трубой производить руч
ной аргонопуговой или лотовой сводкой с  применением сварочных ма
териалов» приведенных в Дрилонении 2 для данной марки стали и 
способа сводки (п .2 .1 .4 ) .

Для сборки применять 3 -4  стябки, равномерно располоненные по 
периметру соединения.

Уголки из углеродистой стали сваривать с  поверхностью труб из 
коррозионностойкой стали через прокладки из листовой стали марки 
08XI8HI0T (I2XI8HI0T) товш ной 4-6  мм го ГОСТ 5632-72 и ГОСТ 
7350-77.

Удаление временных приспособлений производить механическим 
способом с  годным снятием катета шва» после чего произвести конт
роль поверхности труб в местах сводки внешним осмотром, а  в  сомни
тельных местах -  капиллярной дефектоскопией иди травлением.

Схема сборки с  применением временных приспособлений
100

Черт. 4
2.5.5. Орк сборке соединения год свадку на прихватках при

хватку следует выполнять сваркой гокригами юекдакаш или руч
ной адгонэдуговой сводкой с присадочной проволокой. Допускается 
прихватку соединения выполнять полуавтоматической сварной плавя
щимся электродом в среде завнтгоро газа.

Црихватку соединений, корень шва которых сваривают непхавявин- 
ся электродом в среде аргона, во всех случаях производить аргоноду- 
говой сводкой. Црн аргонодуговой сварке корня шва без црисаиочной 
проволоки прихватку выполнять такие без присадки. Высота цркхваток 
выбирается в зависимости от тчтя соединения, толпины стенок



ваемых труб, марки стали свариваемых труб и способа сварки корне
вого слоя шва, и должна указываться в технологической документа
ции. Электроды и проволоку для прихватки следует выбирать в соот 
ветствии с  рекомендациями, приведенньми в п. 2 .1 .4 .  Прихватки 
следует располагать равномерно по периметру соединения. Рекомен
дуемые количество и протяженность прихваток при сборке стыковых 
и угловых соединений в зависимости от диаметра свариваемых труб 
и их протяженность приведены в табл.2.

__________________________________________________Таблица 2 _____
Наружный диаметр свари- {Количество прихваток, {Протяженность од- 
ваемых труб, мм ; шт ,ной прихватки,мы
Др”ёэ  2 Гото
во*** 89 до 426 3 -4  20-50
Свыпе 426 Ч е^ з  ^каждые 50-80

2 .5 .6 . Прихватка соединений, свариваемых с  поддувом защитного 
газа во внутреннюю полость, должна выполняться также с  поддувом.

Перед сборкой соединешш свариваемого с  поддувом защитного 
газа с  цельв сокращения внутренней полости труб, заполняемой за
щитным газом, вцутрь свариваемых труб (элементов, деталей) следу
ет устанавливать инвентарные заглушки. Заглушки должны устанавли
ваться на расстоянии не менее 100 мм от края стыка.

2 .5 .7 . Перед сборкой соединения следует убедиться в чистоте 
кромок и прилегающих поверхностей и произвести их обезжиривание 
растворителем (спирт -ректификат; ацетон).

<2.5.8. Сборка соединений труб на остающейся стальной цилиндри
ческой подкладке (черт.5) должна выполняться в следующей последова
тельности;

-  сварить в среде аргона непяавящимоя электродом с  присадоч
ной проволокой катетом 2 ,5 -4  мм подкладку с  кромкой трубы;

-  установить на подкладду вторую трубу с  требуапм зазором 
(Приложение 3 ) .

Не допускается сварка (прихватка) подкладки к внутренней по
верхности трубы (детали). Зазор между поверхностью подкладки и по
верхностью трубы пра сборке не должен превывать I  ми.

2 .5 .9 . Величина зазора в собранном соединении не должна пре- 
выоать величин, приведенных в Приложении 3 для различных типов свар
ных соединений, измерения выполняются щупом не менее чем в 3 -х  точ-
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ка*, равномерно расположенных по пержетру соединения. Смешение 
(несовпадение) внутренних поверхностей свариваемых труб (и дета
лей) при сварке соединений без остающейся подкладки с  односторон
ней разделкой кромок должно соответствовать значениям, приведен- 
нш в табл.З.

Схема сборки соединения трубы на стальной остающейся 
подкладке

а) -  приварка кольца к трубе; б) -  сборка соединения

Черт.5
Таблица 3

Толщина стенки трубы ,ыы • Максимально доцустимое
■ смещение внутренних кромок, 

-  _____ _ —  1 пш ___ ___________
До 10 0 ,5
Св.Ю до 20 0 ,0 5
Св.20 I

При сварке соединений труб (с  рабочим давление! до 2 ,2  МПа) 
с подваркой корня шва величина смешения внутренних кромок может 
составлять до 2 мм. Для соединений труб, свариваемых на остающем
ся подкладном кольце, разность внутренних диаметров элементов в 
месте соединения не должна превшать 2 мм.

Примечания:
1. Измерение смешения кромок с внутренней стороны производить 

мерительньм инструментом или оптически! методом не менее чем в 3 -х  
точках, равномерно расположенных по периметру соединения.

2 . При невозможности вщолнения измерения величины смешения



Стр.18 ОСТ 34-42-816-85
с внутренней стороны рекомендуется измерение производить ш вели
чине превышения кромок притупления разделки с учетом фактической 
толщины притупления.

2.5 .10 . Прямолинейность труб после сборки в месте соединения 
(отсутствие перелома осей) проверяется линейкой длиной 400 мм с 
вырезом ш  центру* прикладываемой к поверхности труб(черт. 6 ).

Максимально допустимый просвет между концом линейки и по
верхностью трубы (определяется щупом) не должен превышать 1,5  мм 
на расстоянии 200 мм от стыка для труб с наружным диаметром более 
100 мм и 1,0  ш  -  для труб с наружным диаметром до 100 мм включи
тельно.

Величина перелома осей труб после сварки должна соответство
вать указаниям в рабочие чертежах. Цри отсутствии данных по пере
лому осей труб в рабочих чертежах указанный перелом должен сос
тавлять не более 3 нм.

Измерение перелома осей выполняется в 3-4-х точках по пери
метру соединения. Пси невозможности определения перелома с по
мощью линейки длиной 400 мм измерение должно производиться с по
мощью линейки меньшей длины с соответствующим пересчетом допус
тимого размера перелома осей. На криволинейных поверхностях 
(сборка крутоизогнутых отводов между собой и цр.) измерение пере
лома осей не производится. Не производится измерение перелома 
осей также и при сборке соединений, когда хотя бы один из собира
емых элементов имеет большую толщину и сложную конфигурацию пере
хода от номинальной толщины в месте соединения к максимальной 
(например, цри сварке труб к патрубкам оборудования и арматуры).

Схема измерения прямолинейности свадивдямнх труб

Черт.6
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2 .5 . I L  Допускаемое линейное отклонение штуцера (бобыпки) от 
проектного положения не должно превышать величин, приведенных в 
стандартах на изготовление деталей, сварных узлов и сборочных 
единиц трубопроводов, действующих в отрасли.

2 .5 .1 2 . В случаях, когда соединения труб из коррозионностой
кой стали аустенитного класса и соединения труб из сталей различ
ных структурных классов (Приложение 2 ) ,  выполняют ручной дуговой 
сваркой покрытыми электродами, околошовная зона на ширине не менее 
100 мм в обе стороны от соединения (для разнородных соединений -
со стороны аустенитной стали) должна быть покрыта защитны* покрыти
ем. В качестве защитного покрытия следует применять каолин, разве
денный водой, аэрозольные препараты "Дуга I " ,  "Дуга 2 " , эмульсию 
КБК или асбестовую ткань. При нанесении покрытия необходимо прини
мать меры по предупреждению попадания частиц каолина, эмульсии, 
асбеста в разделку. Защитное покрытие удаляется после окончания 
сварки соединения.

2 .5 .1 3 . Собранное под сварку соединение при разрыве во време
ни между сборкой и сваркой должно быть укрыто хлопчатобумажной 
тканью с целью предотвращения попадания влаги, масла, абразивной 
пыли и прочих загрязнений на кромки разделки, в зазоры соединения 
и на прилегающие к разделке поверхности труб (деталей ). Перерыв 
между сборкой и сваркой соединения должен быть минимальным.

2 .5 .1 4 . Качество и правильность сборки соединений под сварку 
контролируется отделом технического контроля организации (предпри
ятия) , выполняющего сварку. Результаты контроля фиксируются в с о 
ответствующей документации (в  маршрутной карте, "Журнале сварочных 
работ" и т . д . ) .

2 .6 . Сварка
2 .6 .1 . Способы сварки.
2 .6 .1 *1 . При изготовлении и монтаже трубопроводов разрешается 

применение следующих способов дуговой сварки по ГОСТ 19521-74:
-  автоматической, полуавтоматической и ручной аргонодуговой 

неплавяшимся электродом с присадочной проволокой и без нее, в т .ч .  
импульснодуговой с  непрерывным и прерывисты* перемещением электро
д а , с  комбинированной газовой защитой плавильного пространства, с  
применением активирующих добавок в защитный газ и активирующего 
флюса, и т . д . ;

-  автоматической и полуавтоматической в среде защитных газов  
плавящимся электродом, в т .ч .  в смесях защитных га зов , непрерыв-
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НОЙ Я ИМПУЛЬСНОЙ дугой*

-  автоматической плазменной дугой с присадочной проволокой я 
без нее*

-  автоматической шд флюсом;
-  ручной дуговой покрытыми электродами.
Для выполнения соединений труб из низкоуглеродистых сталей 

(Цдадожение I ) лиайетром до 80 мм цри толщине стенок до 3*5 ши 
работавших под давлением ниже 2*2 МПа* в порядке исключения до
пускается применение газовой сварив.

Разрешается выполнение сварного соединения с применением 
двух иди нескольких способов сварки из числа перечисленных выше.

2.6.1.2. Для соединений трубопроводов* к качеству которых 
предъявляется повышенные требования* ручную дуговую сварку подры
тыми электродами для выполнения корневого шва разрешается приме
нять цри условии его проварки с обратной стороны.

2.6 .1 .3 . Автоматическую и полуавтоматическую сварку пдавя- 
пвмся электродом в среде защитного газа применять для заполнения 
разделяй кромок соединения. Сварку корневого слоя шва рекомендует
ся при этом выполнят автоматической* ручной или полуавтоматичес
кой аргонодуговой сваркой веляавяшмся электродом.

2.6.1.4. Автоматическую сварку шд флюсом применят для вы
полнения соединений трубопроводов условным диаметром более 15СМм
в поворотном положении.Цри сварке соединения без подкладного коль
ца и пси невозможности подварни обратной стороны шва корневой слой 
шва высотой 5-6 щ  рекомендуется выполнят автоматической* полуав
томатической и ручной аргонодуговой сваркой веплавяшмся электро
дом. Допускается применение комбинированной сварки корневого шва» 
когда после выполнения первого сдоя шва высотой до 3 мм аргоноду
говой сваркой неядавявиыся электродом с присадочной проволокой по
следующе слои корневой части шва выполняют ручной дуговой свар
ной гокрытшн электродами.

2.6.1.5. Аргонодуговую сварку корневого сдоя шва соединений 
трубопроводов из аустенитных н перлитных сталей, к которш предъя
вляются повышенные требования к качеству» рекомендуется выполнять 
с поддувом аргона во внутреннюю полость труб .Для зашиты обратной 
стороны шва допускается применение двуокиси углерода.

Необходимость поддува запиткою газа для зашиты обратной 
стороны шва И вид газа должны указываться в технологической доку
ментации го сварке.
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2*6.1.6. Выбор способа сварка соединений производится орга
низацией» выполняющей разработку проекта производства работ и раз
рабатывающего технологическую документацию.

Цри выборе способа сварки предпочтение должно отдаваться вы
сокопроизводительным способам механизированной сварюьобеспечиваю- 
шим повышение производительности труда и качества сварных соедине
ний. При назначении способа сварки корневых швов предпочтение дол
жно отдаваться автоматической аргонодуговой сварке нешавяшимся 
электродом.

2 .6 .1 .7 . Кроме перечисленных вше способов сварки стыков 
трубопроводов» разрешается применение и других способов сварки цри 
условии» что решение о их применении согласовано головной(ведушей) 
организацией отрасли.

2 .6 .2 . Условия производства работ
2 .6 .2 .1 . К выполнению сварочных работ следует приступать 

после приемки отделом технического контроля качества сборочных ра
бот» проверки состояния сварочного оборудования и инструмента» а 
также соответствия условий производства работ требованиям настоя
щего стандарта и технологической документации и выполнения меро
приятий по обеспечению безопасности производства сварочных работ.

2 .6 .2 .2 . Сварка должна производиться в закрытых помещениях 
при отсутствии сквозняков. При выполнении сварочных работ на от
крытых шошадках (монтаже и укрупнении блоков трубоцроводов)место 
сварки необходимо защищать от атмосферных осадков и ветра» особен
но тщательно -  цри сварке в среде зэлитных газов плавящимся и не- 
шавяпшмся электродами.

2 .6 .2 .3 . Сварка соединений Трубопроводов должна выполняться 
цри положительной температуре. Цри монтаже трубопровода на объек
те сварку и прихватку соединений труб и деталей разрешается про
изводить цри температуре окружающего воздуха» указанной в табл. 4.

2 .6 .2 .4 . Монтаж и сварку соединений трубопроводов рекоменду
ется производить в помещениях» сданных шд и чистый" монтаж» т .е . в 
помещениях» в которых полностью закончены строительные работы.

Монтаж и сварку соединений станционных трубопроводов допус
кается производить в период совмещения строительно-монтажных ра
бот цри условии»что в.помещениях»где выполняются сборочные и сва
рочные работы отсутствует строительны! мусор» отделояные работы в 
основном закончены н в период выполнения работ по монтажу трубоцро-
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Таблица 4

С т а л ь
ШШШШШяТМ&малъная тем-
толщина пература окружа
стенки, мм ющего воздуха*

°Н (°С )

Низкоуглеродистая сталь с содер
жанием углерода до 0,24$ Независимо 253 (-20)
Ш , 2011, 25И
15ГС, 16ГС, I7IX5, 09Г2С,

ТЬ же 263 (-10 )

20Ш *10 253 (-20 )
37Г1С, I4XIC
Корроздонностойкая сталь

>10 263 (-10)

аустенитного класса Независимо -253 (-20 )
годов не производятся» а технологические цроемн в стенах» полу, на 
потолке должны быть закрыты заглушками» что предупреждает от попа
дания влаги и строительного мусора в помещении.

2 .6 .2 .5 . В помещениях, где выполняются работы по сборке и 
сварке соединений трубопроводов» должны поддерживаться необходи
мая чистота» производится уборка с увлажнением голов» а также со
блюдаться требования по производственной санитарии» пожарной бе
зопасности и технике безопасности.

2 .6 .2 .6 . На участках» где производится сборка и сварка сое
динений трубопроводов» в т .ч . на открытых шюдвдках»следует пре
дусматривать меры го заш те свариваемых соединений от попаданий 
грязи» пыди» в т .ч . абразивной и металлической» в зазоры, на 
Кройки и прилегающие поверхности соединения и в сварочную ванну.

С этой целью рекомендуется установка стационарных и перенос
ных ширм» местных укрытий свариваемых соединений. Наботы го обра
ботке труб и сварных швов абразивным инструментом» а также метал
лизация поверхностей труб на участке производят с разрешения ин
женерно-технического работника» отвечавшего за работы го сварке.

2 .6 .3 . Технологические указания
2 .6 .3 .1 . После выполнения каждого слоя или валика шва его 

поверхность, а также поверхность кромок свариваемых труб должны 
быть зачищены от ямякя и брызг расплавленного металла и произведен 
внешний осмотр поверхности для выявления дефектов.При наличии на го



верхности шва п одрезов , неровностей , западаний мезду валиками, н е - 
сплавлений с  кромками, грубой чешуйчатости, наплывов, кратеров, 
пор, шлаковых и вольфрамовых включений произвести механическим пу
тем обработку поверхности шва с  дефектами. Слои (валики) шва, вы
полненные плавящимся электродом, должны подвергаться механической 
обработке абразивным инструментом с целью снятия окислов с  поверх
ности ,

2 .6 .3 .2 .  При обрыве дуги сварку шва следует продолжать после 
зачистки механическим способом кратера в месте обрыва, отступив от 
места обрыва в сторону выполненного шва на 5 -25  мм.

2 .6 .3 .3 .  При сварке в среде защитного газа  рекомендуется пе
ред началом сварки проверять качество газовой защиты путем наплав
ки валика шва длиной около 100 мм на поверхность пластины или 
трубы. Оценку качества защиты производить визуально по цвету по
верхности шва и отсутствию пор на поверхности или в изломе шва 
сварного соединения труб (пл асти н ), сваренного с  неполным проплав
лением на V 3 периметра трубы.

2 .6 .3 .4 .  Сварку каждого последующего слоя или валика шва с о е 
динений труб из коррозионностойкой стали производить после охлаж
дения металла в зоне соединения до температуры ниже 373°К(ГО0°С).

2 .6 .3 .5 .  Сварку и прихватку соединений труб из низкоуглеродис
тых сталей с содержанием углерода не более 0 ,2 ^ >  и низколегирован
ных кремнемарганцовистых сталей с  толщиной стенки до 30 мм включи
тельно выполнять без предварительного и сопутствующего подогрева .

Сварку (прихватку) соединений трубопроводов из сталей перлит
ного и аустенитного классов при отрицательной температуре произво
дить с предварительным подогревом металла труб в месте сварки на 
участках шириной не менее 50 мм в каждую сторону от стыка до поло
жительной температуры с  целью удаления льда, сн е га , инея и исклю
чения отпотевания (образования влаги) на поверхности труб при свар
ке.

2 .6 .3 .6 .  _При сварке неповоротных расположенных в вертикальной 
плоскости труб из перлитных сталей в среде защитного газа  плавящим
ся и неплавяшимся электродом температура металла трубы в месте сты
ка не должна п ревш ать  523°К(250°С) во избежание разрушения струи 
защитного га за , истекающего из сопла разделки восходящими потоками 
нагретого воздуха .

Ручная дуговая сварка не должна выполняться при температуре



SlE*24J>CT .34-4BJBI6JB5.
металла трубы в месте стыка в ш е 723°К(450°С) и з-за  увеличения 
жидкотекучести сварочной ванны и ухудшения формирования шва.

2 .6 .3 * 7 . Аргонодуговую сварку неплавящимся электродом корне
вых швов соединений труб (деталей) из низкоуглеродистой стали ре
комендуется выполнять с присадочной проволокой.

2 .6 .3 .8 .  Кратер шва необходимо выводить на ранее наплавленный 
металл шва. Вывод кратера на поверхность свариваемого металла не 
допускается. Кратер шва должен быть тщательно заллавлен.

2 .6 .3 .9 .  Сварку труб (деталей) из коррозионностойких сталей 
аустенитного класса с трубами (деталями) из низкоуглеродистых или 
низколегированных кремнемарганцовистых сталей перлитного класса 
выполнять аргонодуговой (автоматической, полуавтоматической или 
ручной) сваркой, ручной дуговой сваркой покрытыми электродами, ав
томатической сваркой под флюсом и комбинированной сваркой (корень 
шва аргоно дуговой сваркой с присадочным материалом, заполнение -  

ручной дуговой сваркой.
Соединения труб из разнородных сталей в условиях монтажа ре

комендуется производить при помощи сварных переходников, изготов
ленных  ̂ в заводских условиях или в цехах предмонтажных работ.

2 .6 .3 .1 0 . Сварку стыковых и угловых соединений труб и деталей 
рекомендуется выполнять в нижнем положении с поворотом изделия в 
процессе сварки. Поворот изделия в процессе сварки может быть по
стоянным (непрерывным) и периодическим, т .е .  после выполнения 
участка шва определенной протяженности в неповоротном положении.

2 .6 .3 .  I I .  Сварку угловых швов труб с  плоскими фланцами выпол
нять в следующей последовательности:

-  сварить наружный шов;
-  сварить внутренний уплотняющий шов.
2 .6*4 . Сварные соединения
2 .6 .4 .1. Соединения трубопроводов должны располагаться в 

местах, удобных для их сварки и последующего контроля.
2 .6 * 4 .2 . С целью максимального применения автоматической 

сварки соединений трубопроводов при разработке рабочих чертежей 
следует предусматривать прямой цилиндрический участок для установ
ки автомата, свободный от штуцеров, бобыаек, опор и др.элементов 
в одну сторону от стыка. Длина участка должна составлять:

-  прй диаметре свариваемых труб до 159 мм включительно, не 
менее 120 мм;

-  цри диаметре труб от 219 мм и выше -  не менее 400 мм*
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При этом расстояние от поверхности трубопровода в месте уста
новки автомата до стен, потолка, пола и соседних труб должно сос
тавлять:

при диаметре труб до 159 мм включительно -не менее 100 мм;
при диаметре труб от 219 мм и вше -не менее 320 мм.
2.6.4.3. Основные рекомендуемые типы стыковых соединений труб 

и деталей приведены в Приложении 3, табл .1-9, а угловых соединений 
-  в табл.10-14.

Автоматической и полуавтоматической аргонодуговой сваркой не- 
плавяшимся электродом рекомендуется выполнять соединения, приве
денные в табл Л ,6-9.

Ручной аргонодуговой сваркой неплавящимся электродом рекомен
дуется выполнять соединения, приведенные в табл. 1-4, 6-9, 23-14.

Автоматической и полуавтоматической сваркой плавящимся элек
тродом в среде защитных газов рекомендуется выполнять соединения, 
приведенные в табл.2-7, 10-14.

Автоматической сваркой под флюсом рекомендуется выполнять со
единения, приведенные в табл.2,3,5,8 и 9.

Автоматической сваркой плазменной дугой рекомендуется выпол
нять соединения, приведенные в табл Л.

Ручной дуговой сваркой покрытый электродами рекомендуется 
выполнять соединения, приведенные в табл. 1-4, 6-14 при условии 
выполнения корневого шва в соединениях в табл. 2, 6-9 аргонодуговой 
сваркой неплавяшимся электродом.

Газовой сваркой рекомендуется выполнять соединения, приведен
ные в табл Л и 2.

2.6.4.4. Сварку соединений труб из низкоуглерсдистых и низ
колегированных кремнемарганиовистых сталей диаметром более 100 мм, 
а также соединений труб из коррозионностойких сталей аустенитно
го класса диаметром более 200 мм с рабочим давлением менее 2,2 МПа 
(22 кГс/см^) разрешается выполнять на подкладной остающейся цилин
дрической подкладке (Приложение 3, черт Л ). Возможность сборки 
соединения на остающейся подкладке устанавливается разработчиком 
трубопровода и указывается в рабочих чертежах. Сборку и сварку 
соединений электросварных труб диаметром 219 и более с толщи
ной стенок 6-14 мм во всех случаях рекомендуется производить нй 
стальной остающейся или медной удаляемой подкладке.
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2 .6 .4 .5 . Цри сварке соединений труб (деталей) из сталей раз

личного структурного класса для заполнения разделки рекомендуется 
Применять расплавленную вставку (табл .8 и 9, Приложение 3), изго
тавливаемую из сварочной проволоки диаметром 3-4 мм.

2 .6 .4 .6 . Угловые соединения труб с штуцерами (Црилоаение 3, 
табл. 14) рекомендуется выполнять на медной подкладке.с похваркой 
обратной стороны шва или с удалением корня шва (расточка штуцера 
по внутреннему диаметру после сварки).

Если рабочей документацией допускаются остающиеся стальные 
подкладки» разрешается сварку этих соединений выполнять на сталь
ной подкладке.

2 .6 .4 .7 . Цри сварке соединений плоских фланцев (Приложение 3. 
табл. 10-12) внутренний уплотняющий шов должен выполняться катетом 
(K j). равным толщине стенки трубы» но не более 7 мм независимо от 
толщины стенки трубы.

2 .6 .4 .8 . Размеры швов стыковых и угловых соединений труб 
должны соответствовать» приведенным на чертежах в Приложении 3.

Величина сплошною и прерывистого усиления шва с внутренней 
стороны ( ^  ) и вогнутого мениска (утяжины) не должны превышать 
норм» приведенных в нормативно-техническом документе по контролю 
качества» указанному в рабочих чертежах.

2.6 .4 .Э . Цри сварке стыков труб из коррозионностойкой стали 
аустенитного класса следует применять стыковые соединения» приве
денные в Приложении 3,в табл. 1-6» а цри сварке стыков труб из 
низкоутдеродистнх и низколегированных сталей -  соединенна» приве
денные на черт. 1-5 и 7 .

Соединения» рекомендуемые при сварке сталей различных струк
турных классов» приведены в табл. 8 и 9.

2 .6 .4 .10 . Угора, накладки» детали подвесок и другие детали 
Креплений сваривают с  трубой сплошным угловым швом с катетом,ука
занным в рабочих чертежах» используя сварочные материалы» при
веденные в Приложении 2 для данной марки стали трубы. Сварка де
талей опор и подвесок из углеродистых и низколегированных сталей 
перлитного класса к поверхности труб из стали аустенитною класса 
долина производиться черев прокладки» выполненные из сталей марок 
08H8HI0T иди 12Х18Н10Т.Сварка деталей опор и подвесок с проклад
кой в этом случае должна выполняться сварочнши материалами, пред-
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назначенндаи для святки соединений из сталей различных структур
ных классов.

2.7. Исцравление дефектов
2 .7 .1 . Исцравлению подлежат дефекта сварных соединений, на

личие которых не допускается требованиями нормативно-технической 
документации но контроле» указанной в рабочих чертежах.

2 .7.2. Удаление поверхностных дефектов следует производить 
механическим путем (обработкой абразивным инструментом)» обеспе
чивая плавные переходы в местах выборок к адилегаюшм поверхнос
тям свариваемых деталей и шва.

Исцравление поверхностных дефектов внниифоввой без последую
щей заварки мест выборки может быть допущено в случае сохранения 
минимально допустимой толданы детали и размера усиления шва в мес
те максимальной глубины выборки» а также щи наличии плавного пе
рехода к поверхностям деталей и шву.

2 .7 .3 . Удаление дефектных участков в сечении шва должно про
изводиться механическим способом (вырубкой с  поел вдувшей зашлифов
кой, фрезерованием» обработкой абразивным инструментом я т.Д .).

2 .7 .4 . Все выборки в поперечном сечении должны иметь чашеоб
разную форму с углом раскрытия не менее 12® в каждую сторону.

2 .7 .5 . Полнота удаления дефектов и качество подготовленных 
под заварку выборок должна контролироваться представителем отве
ла технического контроля.

2 .7.6. Заварку выборок следует производить с соблюдением 
всех требований настоящего стандарта. Вен атом допускается заме
на способа сварки» примененного хцн выполнении сварного соедине
ния на ручную сварку подрытая алектродами кли на яргонидуговую 
сварку.

2.7 .7 . Все исправленные участит подлежат контролю качества 
методами контроля» предусмотренная в рабочих чертежах на данное 
сварное соединение.

2 .7.8. Воли щи контроле качества в исправленном участке 
вновь будут обнаружены недопустимые дефекта» то необходимо пов
торно е исправление в том же порядке» что я первое.

2 .7.9. Црк обнаружении дефектов после повторного исправле
ния вопрос о возможности и способе исправления дефектов решается 
руководителем сварочных работ предприятия монтажной организации 
и начальником службы технического контроля.
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3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1* Электросварочные работы необходимо выполнять в соответ
ствии с требованиями ГОСТ 1£. 3003-75, СНиП Ш-4-80 "Строительные 
нормы и правила , Правила производства и приемки работ. Правила 
безопасности в строительстве , Санитарные правила при сварке н а 
плавке я резке металлов", утвержденных Главсатнспекцпей СССР 
17Д 2.76 и инструктивных материалов по технике безопасности при 
производстве сварочных работ и работ по термической резке, дей
ствующих в отрасли и утвержденных в установленном порядке.

3 .2 . Перед допуском к работам сварщики и инженерно-технические 
работники должны быть обучены правилам техники безопасности и прой
ти проверку знаний. Объем знаний правил техники безопасности свар
щикам и инженерно-техническим работникам устанавливается главным 
инженером организации, выполняющей сварочные работы в зависимости 
от категории работника и условий производства работ.

3 .3 . Перед началом работ лица, допущенные к их производству, 
должны пройти инструктаж по технике безопасности, что должно быть 
зарегистрировано в специальном журнале.

3 .4 . При необходимости производства сварочных работ внутри 
трубы должны приниматься дополнительные меры по защите персона
ла, осуществляющего сварочные работы, от поражения электричес
ким током, учитывая повышенную опасность за счет:

-  ограничения напряжения холостого хода источника пита
ния (до величины 10-12 В );

-  применения полностью изолированных эдектрододержателей;
-  периодической проверки изоляции проводов и кабелей (не 

реже I раза в месяц);
-  выполнения сварочных работ в закрытых помещениях при обя

зательном пцрисутствиа отх»ахующего лица;
-  применения индивидуальных средств защиты (резиновой обу

ви» резиновых диэлектрических ковриков и т . д . ) ,  а также страховой* 
ных веревок;

-  изолированного, периодически проверяемого, слесарного и 
сварочного инструмента.

При необходимости производства сварочных работ внутри трубы 
должны приниматься также меры по отсосу из герметичных помеще
ний использованных защитных газов (аргона, углекислого газа ) 
и газов , образующихся при электродуговой сварке (покрыться 
электродами).
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ПРИЛОЖЕНИЕ I
Справочное

Стали, применяемые для изготовления 
трубопроводов я фасонных деталей

) Стандарт или 
! технические 
! условия на 
! химический 
! состав

Стандарт иди 
технические 
условия на 
поставку

ГОСТ 380-71*

ГОСТ 380-71* 
ГОСТ 1050-74*

ТУ 13-3-460-75 

ГОСТ 1050-74*

ГОСТ 1050-74*

ТУ 14-3-460-75 
ТУ 14-3-923-75 
ГОСТ 19202-73

ГОСТ 19282-73 
ГОСТ 19282-73

ГОСТ 19232-73

ГОСТ 19282-73

ГОСТ 14637-79

ГОСТ 14637-79 
ГОСТ 8733-74* 
ГОСТ 8731-74* 
ТУ I4-3 -I90-82 
ТУ 14-3-808-78

ГОСТ 10705-80

ТУ 14-3-460-75

ТУ I4 -I-26I0-79

ГОСТ 1577-81 
ГОСТ 10705-80

ТУ 14-3-377-75 
ТУ 14-3-460-75 
ТУ 14-3-923-75 
ГОСТ 5520-79

ГОСТ 5520-79 
ГОСТ 20295-74

ГОСТ 20295-74 
ТУ I4 -3 -II38 -82  
ГОСТ 20295-74

Примечание

Лист для изготовле
ния фасонных деталей 
То же
Трубы бесшовные 
То же 
То же
Трубы электросварные 
спирал ьношовнне 
Трубы электросварные 
прямсшовныв 
Трубы бесшовные для 
фасонных деталей 
Лист для изготовления 
фасонных деталей 
То же
Трубы электросварные 
прямошовные 
То же
Трубы бесшовные 
То же
Лист для изготовления 
фасонных деталей 
То же
Трубы электросварные 
прямошовные 
То же 
То же 
То же14ХГС
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Продолжение Приложения I

I

08XI8HI0T,
I2XI8HI0T

Пршечание.

2
ГОСТ 5632-72 

ГОСТ 5632-72

3_____
ГОСТ 9941-81 
ГОСТ 9940-81 
ТУ 14-3-197-73 
ТУ 14-3-935-80 
ТУ 95.349-75

______4______
Трубы бесоовнш 
То ие 
То же 
То же
Трубы электро- 
сварные

Трубы по ГОСТ 9940-81 долины поставляться очиденнши 
от окалшш после термической обработки.



ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное
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Маски свалочных материалов
Аргонодуговая сварка неплавя- 
щимся электродом 
к сварка плазмен-

Сварка в среде 
защитных газов 
плавящимся электродом

Сварка ручная 
дуговая покры
тым электродами

Сварка под 
флюсом

I 2 - з . 4 5

ВСтЗГпсб,
10, 20, ЗОЛ

Проволока 
Св-08Г2СХ ,Св-08ГСх 
Св-08ГСШ*,
Св-07ГС

Проволока Электроды
Св-08Г2Сх,Св-08ГС УОНИ-13/45*,
Св-08ГСМТ, 
Св-07ГС

У0НИ-13/45А* 
УОНИ-13755х 
ТМУ-21УХ, ЦУ-5*, 
ЦУ-7*. МР-3Х, 
030-4*, ОЗС-б*. 
AH0-I2, АНО-14, 
ВСЦ-4, АНО-бМ*, 
АН0-4Х

Проволока 
Св-08АХ, Св-08АА* 
Св-08ГАХ, Св-ЮГА, 
Св-04А 
Флюс
004-45*, АН-348А, 
АН-60*, 0СЦ-45М, 
АН-348АЫ

15ГС, I6TG, проволока
09Г2С, Г7ГС, Св-08Г2СХ, 
Г7Г1С.14ХГС, Св-08ГС*,Св-07ГС, 
20ГСЛ С в-0810 МТХ

Проволока Электроды
Св-08Г2С*, УОНИ-13/55*,
Св-08ГС,Св-07ГС ЦУ-7*,!ШУ-21У*

Проволока 
Св-08ГС*, Св-10Г2, 
Св-08ГА*,Св-ЮГА, 
фшоо
АН-22*, АН-47*, 
ОСЦ-45, АН-348А, 
0СЦ-45М, АН-348АМ
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Продолжение Приложения 2

Проволока
Св«04Х19Н1ЛСзс, 

ОШаНЮТ, Св-0Ш 9Н9\
I2XI8HI0T Св-04Х19Н9,

Св-06Х19Й9Т

08Х18НЮТ, Проволока
.I2XI8HI0T Св-ЮХХбНгЬАМб*
со сталям Св-07Х25Н13
марок 
ВСтЗспб,
ВСтЗГпоб, 10,
20, 15ГС, 16ГС,
09Г2С, Г7ГС,
17Г1С, 14ХГС

Проволока электроды
ЭП-бЯ*, M-Q5& ЭА-400/10Т*, 
Св-05Х20Н9 ФВС ЭА-400/ЮУх , 

ОЗЛ-Зб*,
ОЗЛ-8, ЦТ-26

_________5______
Проволока
Св-04Х19Н11МЗх,
Св-ОШЭНЭ*,
Св-04Х19Н9,
Св-04Х19НИМЗх ,
Св-0бХ19Н91*,
Св—04I9H9C2,
CB-05XI9H946C2,
Св-05Х20Н9®С

люс
АН-26СХ, АН-26СП, 
АН-26П, ОФ-6

Электроны Проволока
ЭА-395/9х,ЦД-25/1х , Св-ГОХКНгбАМб* 
ЗЮ -в*, ЦГ-Ю Св-07Х25Н13х

люс
АН-26СХ, АН-26СП, 
АН-26П, ОФ-6

Примечания: I . Для газовой сварки стыков труб из низкоуглеродистых сталей марок ВСтЗспб, 
С ^ З в Г ^ б п р и т е н я т ь  проволоки марок СВ-08,Св-08А, Св-08ГА,

2 . и /-  рекомендуемые*сварочные материалы



ОСТ 34^42^816-85 Стр.ЗЗ

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

Типы и размеры сварных соединений

В стандарте приняты следующие обозначения способов 
сварки:

ЗП -# дуговая сварка в защитном га зе  плавящимся электро
дом;

ЗН -  дуговая сварка в защитном газе  неплавящимся 
электродом;

Р -  ручная дуговая сварка;
Ф -  дуговая сварка под флюсом;
Г -  газовая сварка.

Для конструктивных элементов труб и сварных соединений при
няты следующие обозначения:

S 't S/ -  толщина стенок свариваемых деталей;
в -  зазор между кромками свариваемых деталей после 

прихватки;
е -  ширина сварного шва;
у  -  усиление сварного шва;
с  -  притупление кромки;
К -  катет углового шва;
%  -  катет углового шва со стороны разъема фланца;
Дн -  наружный диаметр трубы.





мм Таблица 2

*/дяя  S = 2 -3  мм рекомендуется угол скоса кромок 45° +2°

ОСТ 34-42-816-85 С
тр.35



мм
Таблица 3

Условное 
обозначе
ние свар
ного с о е -

Констоуктивные элементы и размеры,.
подготовленных кромок сварного
свариваемых деталей шва

Спо
соб
сва
рки

S-S < НО
НИН

Ш &йй—
сз

(CI9 ГОСТ

предл
откл

н о -
мин.

пред.
откл

НО
НИН.

пред.
откл.

+1,0

+1,0
- 0 ,5

+1,0

J0
_12
J3
i i
16

_18
23

27
30

+2
+3
+4

+5
+6

+8

1,5

2,0

+1,5
- 1,0

+2,0
- 1 ,5

Примечания: 1
1. При автоматической сварке под флюсом труб с толщиной стенки до 5 нм размер " и "  должен 

составлять 4+1 нм, а при толщине стенки более 5 мм -  б+I мм.
2. При сборке на оставшейся подкладке в соответствии с  п .2 .6 .4 .4  размер "В ” должен с о с 

тавлять 7+2 мм соединений, выполняемых первыми тремя способами сварки.
3. Ширина шва " В " в соединениях с зазором ” В " , приведенных в п.1;2 Примечания, должна 

быть увеличена по сравнению с значениями, приведенньми в таблице на величину разности зазоров.

С
тр.Зб ОСТ 34-42-816-85



мм Таблица 4

«Условное Конструктивные элементы и размеры Спо
ниаЭевап”  подготовленных сварного
нпрпоой"  кромок сварива- шва Г®*
S S L S f  деталей____________________________ рКИ

-5 -S , НО-
мин.

пред
откл

н о -
мин

пред
огня

но-
мин.откл

пред но-
мин

пред-
откл

С4
(СГ7
0П1513-
-72)

О
СТ 34-42-616-85 С

тр.37



мм Таблица 5
Условное Конструктивные рле^енты и размеры,.
2н23ппоп~ подготовленных кромок сварного
ного со е - овариваиных деталей шва
динения

'Спо
соб С
сва
рки

н о -
мин,

С5
(02 0П 
1513-72)

_6

__8

_9
В
16

ГЭ

20

3

4

6

7

пред
откл

+1

+1

+1

+1

н о-
иш.

14

17

20

23

пред
откл

+2

■>3

1 —
н о-
мин

1.5

пред.
откл.

+1,5
- 1,0

+1

+1
-2

Примечание. Шов с внутренней стороны разрешается выполнять ручной дуговой сваркой или 
дуговой сваркой в защитней газе неплавящимся электродом.

Стр.38 ОСТ 34-42-816-55



________ ____________________________________ММ______
Условное „Конструктивные элементы и размеры___

подготовленных кромок сварного
ного сое - сваРиваеМьк деталей шва
динения

С6

^Допускается увеличение до 2 мм

Таблица б

ююм
105
i£



Таблица 7

Условное _^ШХВДШЫ£_ЗД@иензд_и_ваа><§£в__ 
обош а - подготовленных кромок сварного
сварного свариваемых деталей
соедине-

шва

С7

СпЗ-
соб
св а 
рки

ЗН

Р

за

10

II

номш

12
13

14
15 
15

*3,0
1.0

пред.
откл.

номин

2,0

пред.
откл.

+1,5

12 16

13 Г7

ТА
1 б

JZ
24

1©
28

18

19

И
23

24 
26

3 ,0
+2,0
-2 ,5

*/при ручной аргонодуговой сварке по согласованию с предприятием, выполняющим 
сварку, зазор может назначаться равная 1,5 jO ,5  мы

С
тр.40 ОСТ 34-42-816-85



мм
Таблица 8

Условное Конструктивные элементы и размеры
обозначь- — —~ ---- —— --------------— ----------
ние свар- подготовленных кромок сварного
кого с о е -  свариваемых деталей шва
динения

свар
ки

Р

ЗН

Ф

>s,
& 1___

НО-
мин.

пред
откл

НО-
мин.

пред,
откл,

2 ю

3 10
+2

4 и
1.5 +0,5

5 12
+3

6 13



Таблица 9

2*°.i

С
тр.42 ОСТ 34-42-816-85



мм
Условное 
обозначе
ние свар
ного сое
динения

Конструктивные элементе и размеры____
подготовленных кромок сварного
свариваемых деталей шва

Таблица 10

Спо
соб
сва
рки

В
не более

ЗП

Р
Ф

2-15

0,5  (при 
Д„ ДО 45 
включ.)

1 ,0  (при 
Дд с в .45 
до 194 
включ.)

5 (при 5  
до з 
включ.)

3 (при£ 
св.З)

1 ,5  (при 
Дц св.194!

ОСТ 34-42-816-85 С
тр.43



Таблица II

Условное 
обозначе
ние свар
ного сое-
а$?й«я___

Конструктивные элементы и размеры
подготовленных кроной сварного
свариваемых деталей шва

Спо
соб
сва
рки

Дн не бо
лее

к
не
менее

\п
й

к

14-25
32-57
76-159 
1 Г
ш
Ж —  
273-325 
377-630

0,5

1,0

1,5

к—I

3
4
5
6
7
8 
9

10

<npH$jg
до э |И
включ. !&

Э(при£
св.З)



Таблица 12
мы

Условное 
обозначе
ние свар
ного соеди
нения __

Конструктивные элементы и р а зм е т
подготовленных кромок сварного
свариваемых деталей шва

Спо
соб Дн
сва-

не
более

рки
ki

не ме
нее

14-25

32-57

76-159

194

219

245

273-325
377-530

0 ,5

1.0

1 .5

K-I

3

4

5

6
7

8 

9

ср
ал

о-
5§

-9
1

8
-Я

^
ё 

10
0



мм
Таблица 13

Условное 
обозначе
ние свар
ного сое
динения

Конструктивные элементы и размеры
подготовленных кромок сварного
свариваемых деталей шва

Спо
соб
сва
рки

Г—
------------
г 6 S

н о-
мин

пред,
откл.

—

Н О -
мин

пред 
, откл

, НО
НИН.

пред.
откл.

4 -5 3 +1,0
-0 ,5 I I +4 2 ,5 + i

6 14 4 ,0
ЗП 8

4
16 +5 6 ,0 +3

Р 10 19
+ ?

8 ,0
ЗН 12 +1,0 21 9 ,0

14 5 24 (гб 10,0

16 26 11,0
18 28 13,0 +4

20 30 14,0

Примечание;
I .  При способе сварки ЗН зазор & =2,0+®г̂ .
2* Длина протачиваемой части прив&рышаf входящего в трубу, устанавливается при проектировании соединения. г* ** * г
3. Величина приведена после расточки,

C
td.46 X

T
 34-42-816-85



Таблица 14
мы

Конструктивные элементы и размерыУсловное 
обозна
чение сва р - подготовленных
ного соеди - кромок св&ркв&е
нения____  ш х  деталей

сварного
шва

Спб
соб
сва
рки

н о-
мин

пред
откл

н о-
мин.

пред
откл

$
н о -
мин.

пред.
откл.

У21

ГОСТ

16037-80
ЗП

ЗН

Р

4 -5

10

12

14

16

18

20

+1,0
- 0 ,5

+ 1 ,0

10 +2 2 ,5

I I

14

16

19

21

24

26

26

+4

+5

+7

Я

4 ,0

6,0

8,0

9 ,0

10,0

11,0

13 ,0

14 ,0

+1

+3

+4

Примечание. При опоообе сварки ЗН ааеор 6 -2 +®’ 5 .

J
CDН4
\т
18
! о
13



Стр.48 ОСТ 34-42-816-85
Продолжение Приложения 3

Цилиндрическая подкладка

мм

~*Г Г
св .100 до 150 2,5+0,5
св. 150 3,0+0,5

Коническая подкладка

св.100 до 150 2,5+0,5
св.100 3 + 0,5

Черт.1



ОСТ 34-42-816-85 СтР.49

ПРИЛОЖЕНИЕ 4
Справочное

Перечень документов, упомянутых в ОСТ 34-42-816-65

Обозначение
документа

I

Номер
Наименование пункта 

2 3 
Правила устройства и безопасной эксплу
атации оборудования атомных электростан
ций
Правила устройству и безопасной эксплуа
тации трубопроводов пара и горячей вода 
Правила устройства и безопасной эксплуа
тации трубопроводов для горючих, токсич
ных и сжиженных газов ПУТ-63

ГОСТ 6032-84 Стали и сплавы. Метода испытания на меж- 2 .I.I. 
кристажлитну» коррозию ферритных, аусте
нитно-ферритных и аустенитных коррозион
ностойких сталей и сплавов на железонике
левой основе

ГОСТ 9466-75 Электроды покрытые металлические для 2.1.3. 
ручной дуговой сварки сталей и наплавки. 
Классификация, размеры я общие техничес
кие требования.

ГОСТ 9467-75 Электрода покрытые металлические для 2.1.3. 
ручной дуговой сварки конструкционных 
и теплоустойчивых сталей. Типы.

ОСТ 5.9224-71 2.1.3.
СНиП
3.05.05-84

Технологическое оборудование и техно- стр.1 
логические трубопровода

ОСТ 108.948. 
.01-80

Электрода покрытые металлические для руч- 2.1.3 
ной дуговой сварки оборудования атомных 
электростанций. Марки. Технические требо
вания.



Стр.50 ОСТ 34-42-816-85
Продолжение Приложения 4

I 2 _  ___ __3_____
ГОСТ 10052-75 Электроды покрытые металлические для руч

ной дуговой сварки высоколегированных 
сталей с особыми свойствами* Типы.

2 .1 .3

ОСТ 5.9370-81 2 .1 .3

ОСТ 5.9374-81 2 .1 .3 .

ГОСТ 2246-70* Проволока стальная сварочная* 
Технические условия*

2 .1 .3 .

ТУ 3-1047-82 Проволока сварочная из стали марки 
СВ-ЮХ19Н11М4Ф (ЗП-647)

2 .1 .3

ТУ I4-I-292I-80 Проволока стальная сварочная марки 
СВ-ЮХ19Н11М4Ф (ЗП-647)

2 .1 .3 .

ТУ I4 -I-I569-75 Проволока стальная сварочная марки 
Св-04А (ЭП-458) с  изменением № I

2 .1 .3 .

ТУ I4-I-2963-80 Проволока стальная легированная 
сварочная марки Св-СТГС

2 .1 .3 .

ГОСТ 9087-81 Флюсы сварочные плавленые. 
Технические условия

2 .1 .3 .

ОСТ 5.9206-75 2 .1 .3 .

ТУ 48-19-27-77 Вольфрам лантанированный в виде 
прутков. Технические условия*

2 .1 .3 .

ТУ 48-19-221-83 Прутки из итерированного вольфрама 
марки СВИ- I .  Технические условия.

2 .J .3 .

ГОСТ 10157-79 Аргон газообразный и жидкий. 
Технические условия.

2 .1 .3 .

ГОСТ 8050-76* Двуокись углерода газообразная и 
жидкая* Технические условия. 
Правила аттестации сварщиков*

2 .1 .3 .

ГОСТ 5632-72* Стали высоколегированные и сплавы кор
розионностойкие, жаростойкие и жаро
прочные, Марки и технические требования*

2 .5 .4 .



ОСТ 34-42-816-85 Стр.51

I 2 3

ГОСТ 7350-77 Сталь толстолистовая коррозионно- 
стойкая, жаростойкая и жаропрочная. 
Технические условия.

2 .5 .4 .

ГОСТ 12,3003-75 Р а б от  электросварочные» Общее требова
ния безопасности

3 .1

СНиП Ш-4-80 Строительные нормы и правила 
Правила производства и приемки работ. 
Техника безопасности в строительстве. 
Санитарные правила при сварке * наплавке 
резке металлов.

3 .1 .
3 .1 .

и 3 .1 .

гост з а о - ъ * Сталь углеродистая обыкновенного ка
чества. Марки и общие технические 
условия.

Прило
же
ние I

ГОСТ 14637-79 Прокат толстолистовый и широкополосный 
универсальный из углеродистой стали об
щего назначения. Технические условия.

Прило
же
ние I

ГОСТ 1050-74** Сталь углеродистая качественная конст
рукционная. Марки и общие технические 
требования.

Прило
же
ние I

ГОСТ 8733-74х Трубы стальные бесшовные холодкодефор
мированные, Технические условия.

Приложе
ние I

ГХ Т  8731-74* Трубы стальные бесшовные горяиедефор- 
мированные. Технические условия.

Приложе
ние I

ТУ I4 -3 -I90 -82 Трубы стальные бесшовные для котельных 
установок и трубопроводов.

Приложе
ние I

ТУ 14-3-808-78 Трубы электросварные спиральношовные 
из углеродистой стали 20 для трубопро
водов атомных электростанций.

Приложе
ние I

ГОСТ 10705-80 Трубы стальные электросварные. 
Технические условия.

Приложе
ние I

ТУ 14-3-460-75 Трубы стальные бесшовные для паровых 
котлов и трубопроводов. Технические 
условия.

Приложе
ние I



Сто.52 ОСТ 34-42-816-85

I____________________________ 2_________________________________ 3

ТУ I4 -I -2 6 I0 -7 9  Сталь листовая марш 20 Приложе
ние I

ГОСТ 1577-81 Прокат листовой и широкополосный универ
сальный из конструкционной качественной 
стали. Технические условия*

Приложе
ние I

ТУ 14-3-377-75 Трубы сварные электросварные Приложе
ние I

ТУ 14-3-923-75 Трубы котельные бесшовные механически 
обработанные из конструкционной марки 
стали

Приложе
ние I

ГОСТ 19282-73 Сталь низколегированная толстолистовая 
и широкополосная универсальная

Приложе
ние I

ГОСТ 5520-79 Сталь листовая углеродистая низколеги
рованная и легированная для котлов и 
сосудов, работающих под давлением. 
Технические условия.

Приложе
ние I

ГОСТ 20295-74 Трубы стальные сварше для магистральных 
газонефтепроводов

Приложе
ние I

ТУ I4 -3 -II38 -82 Трубы стальные электросварные прямошов
ные диаметром 1020, 1220 мм для газо
нефтепроводов.

Приложе
ние I

ГОСТ 9941-81* Трубы бесшовные холодно- и теплодеформи
рованные из коррозионностойкой стали. 
Технические условия.

Приложе
ние I

ГОСТ 9940-81 Трубы бесшовные горячедеформированше 
из коррозионностойкой стали. Техничес
кие условия.

Приложе
ние I

ТУ I4 -3 -I97 -73 Трубы бесшовные из коррозионностойких 
марок сталей с  повышенным качеством 
поверхностей.

Приложе
ние I

ТУ 14-3-935-80 Трубы бесшовные хододнодеформированные 
из стали марки 06XI8HI0T i  102-273 ым 
с повышенным качеством поверхности.

Приложе
ние I



____I___________________ 2_________________
ТУ 95.349-75 Трубы прямые сварные i 377-1420 мм 

из нержавеющей стали марок 08Х18Н10Т 
(0XI8HI0T), I2XI8HI0T (XI8HI0T) для 
атомных электростанций

3 ___
Приложе
ние I
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